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Different s modes die fabrication de proirapregnes sont 
connus : ils consistent a disposer d f un raateriau die renforcement 
constitue par des fibres minerales ou organiques et a les impre- 
gner a l*aide de resines susceptibles d f evoluer vers une phase vis* 
queuse , pen on pas poisseuse* Le raateriau de renforcement, consti- 
tue par exemple a partir dp fibres de verre , peut so presenter 
sous forme de "mat" realise a. partir de fils coupes, prepares, 
soit en dehors de la machine d 'impregnation, les fils etant alors 
ag^lomeres par un liant, soit juste avant impregnation par pro- 
jection de ces fils sur une couche de resine disposee en epaisseur 
voulue sur un film plastique » 

La particularity d r un tel renforcement est que les fibres 
de verre sont essentiel lenient oriented dans toutes les directions 
de plans successifs. Un autre mode de renforcement consiste a dis- 
poser des nappes de raeches roving paralleles qui sont ensuite 
irapregnees, XI en resulte des caracteristiques mecaniqu.es tres 
e*levees dans le sens des meches et faibles dans le sens perpen- 
diculaire* 

Pour obvier a. cet inconvenient, il a ete" propose de 
combiner des mats avec des meches roving disposers sur une face 
et maintenues par des dispositions mecaniques diverses : liant ou 
fils de liaison. 

L ? objet de la presente invention, due a. la collaboration 
de Messieurs GOUPY Marcel et ROOT! NET Pierre, consiste a effectuer 
la fabrication d T un preimpregne comport ant un renforcement mixte 
de fils coupes et de raeches orient e«s depo sees simultanement , 
suivant une direction privilegiee. 

Ainsi qu*il sera explique par la suite, la quantitd de 
renforcement tmidirectionnel est adaptee aux valeurs des prop- 
prietes mecaniques dcsirees et, en particulier, au rapport des 
proprietes recherchees dans la direction de ces fibres et dans la 
direction perpend iculaire • 

Lr 1 invention sera decrite k titre d* exemple au regard des 
fig^-ircs 1 a 11 qui decri vent respectivoment : 

— figure 1 : un materiau de renforcement connu, constitue de 
fibres de verre non orientees, impregnees de resine. 
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- figure 2 : un matcriau de rcnforccment connu, constituc dc nappes 
de meches orientces parallelemont impregnces de rcsine. 

- figure 3 : un raateriau constituc do deux couches telles qu f il- 
lustr^es aux figures precedentes et solidarisees entre ellcs par 

5 des moyens necaniques. 

- figures et 5 : des materiaux obtenus selon la prcsente inven- 
tion. 

- figure 6 : un dispositif pour obtenir les materiaux des figures 
h et 5* 

10 - figure 7 et 8 : deux exemples de produits o"btenus avec les nate- 
riaux des figures 4 et 5« 

- figure 9 : la conformation dti produit de la figure 8« 

- figure 10: la variante d T une partie du dispositif selon l'invcn- 
tion. 

15 Afin de mieux comprendre le precede* , objet de la prescnte 

invention, la description en est faite dans le cas de la realisa- 
tion de preimpregnes polyesters-fibres de verre a l , .aide d'une 
machine illustree k la figure 6 destinee a la fabrication des 
materiaux des figures h et 5, essentiellement constitues d'un mat 

20 de fibres de verre 41 et 51 et de meches de roving h2 et 52 orien- 
tees« 

Deux series de bobines 1 et 2 de meches de roving ali- 
mentent simultanement un transporteur 6 constitue par une bande 
sans fin, respect ivement en meches coupees au moyen du dispositif 
25 k (correspondant aux couches hi et 51 des figures h et 5) et en 
renf orcements longi tud inaux orient es 16 (voir *»2-52 des figures 
h et 5). 

Au prealable, un film de matiere synthotique, tel que du 
polyethylene stocke* sur un rouleau 7 et enduit d f une couche de 

30 resine 8 egalisee de faoon connue est amene au niveau des arrivoes 
de fibres coupees 5 et de renf orcements orient^s 16. Au-dela de ce 
stade, on peut prcvoir I'arrivee d«une nouvelle couche de renfor- 
coincnts orientes 19 et t comme precedemnent un film superieur 9 du 
mSme type que le film 7 et similairemcnt enduit de rcsine 19 

35 d'epaisscur unif ormisee. 

Le sandwich ainsi obtenu passe entre des rouleaux 11 des- 
tines a parfaire 1 * impregnation, puis des rouleaux 20 de calibrate 
et se trouve enf in stocke sur le cylindre 21 ♦ 

• • • '/ • • • 
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Dans la raise en bemnre des dispositifs de ia figure 6, on 
peut envisager que les meches incidontes 7 6 soicnt directomeTi t 
plaqnoes contrc le filn 7 enciuit de re sine 8 ou encore que cos 
meches soient maintenues a une certaine hauteur de 1 1 ordre de 
5 quelques centimetres au droit du coupeur h, de telle sorte qn'unc 
partie des fibres coupees passant a trovers la nappe de roving, 
s , accvunulent de part et d'autre des meches incidentes 16, comme 
illustre' aux figures h et 5* 

La figure 11 niontre un detail de la figure 6 au niveau 

10 ou les meches incidentes 16 arrivent h proximite de la bande trnns- 
porteuse 6* On voit que celles-ei pas sent a travers des ou-vcrtures 
amenagees dans un guide 20 qui, selon que 1 1 on desire obtenir le 
materiau de la figure h ou de la figure 5 sont equidi s t antes , ou 
au contraire, prcsentent des zones de concentration difforente^ 

15 en meches 16, comme cela est visible en 2k. On voit egalement sur 
cette figure 1 1 arrivee des meches 3 a decouper grace a deux rou- 
leaux dont l'un h 9 presente des lames disposees radialement « 
On remarquera egalement sur cette figure 17 qu*a la 
sortie du dispositif , le sandwich obtenu pouvait £tre realise sur 

20 une largeur con tenant plusieurs largeurs unitaires , visualisees par 
I s impression de reperes 25 ou par tout autre moyen connu tels que 
le depot d*un fil ou d f un ruban adnesif sur le film de mat i ere 
synirnetique sup&rieur de protection, selon lesquels seront effec- 
tuees les decoupes • 

25 Ces elements unitaires presentent des densitds en ren- 

forts longi tudinaux maximales dans les zones des pieces a. mouler 
ulterieureraent les plus exposes aux ruptures telles que les bords, 
Ladite decoupe peut du reste §tre prevue au moyen de dispositifs 
integres a la macbtine elle-mSme. 

30 Ces elements unitaires donnent par exemple les produi ts 

illustr^s aux figures 8 et 9, servant notamment de pare-chocs ou 
de boucliers dont le profil peut $tre donnc au moyen d , unc presse 
s errant deux parties de moules coraple'raentaires entre lesquelles 
on a introduit un flan prcimpregne obtenu scion la mctnode exposce 

35 plus haut et qui comporte une plus gronde ^ensito de machos sur 
les bords. 
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Les pare-chocs ou boucliers ainsi obtenus sont particu- 
lierenent interossants sur le plan de la resistance aux chocs, car 
un pare-cliocs reposant sur deux appui s et smnis h uno Tlexion par 
une forco appliquee^ dans sa zone centrele resiste d'autant rnie'ix 
5 qu'il co::r.orto des renf orte unidirec tionnels dnns ses parties les 
plus tendues. Du frit des contraintcs de compression prcsentes sur 
sa face avant et d f extension sur les ailes, les contrnintes maxima 
d 1 extension se trouvent precis ement dans les zones qui sont ren- 
forcees selon l 1 invention, et qui se trouvent les plus &\ri fences 

-jO de la fibre neutre. 

Le principe de la disposition de renf or current unic!irec- 
tionnel dans les conditions voisines est mis en oeuvre selon un 
proc^de different dans la demande 73/0881 du 13.3.73 deposoc au 
nom des demanderesse , s. 

-j 5 Suivant une autre variante de !• invention, les meches de 

ronforcement unidi recti onnel peuvent $tre constitutes par des 
produits de presentations differentes et de caracte*ristiques par- 
ticulieres telles que des renforts realises avec des verres h % - 
haut module et egalement des mecbes ou rubans constitues h parti : r 

20 de fibres de carbone ou de fibres tbermoplastiques ou metalliqucs\ 
En particulier, par le procede objet de 1* invention, ±1" * 
est possible dUncorporer en m£ne temps que des fibres de verre 
unidirectionnelles, un faible pourcentage de fibres de carbone 
sous forme de fil, de toile ou de ruban, permettant d'accroitre 

25 la rigidity du produit et de le rendre suf f isamment conducteux 

pour faciliter la peinture des pieces moulees par procede electros 
tatique* 

A titre d , exemple, des ameliorations mecaniques rendues 
possibles par la presente invention, un pre'impregne* realise a 
30 partir de fil coupe presente pour un taux de verre do 1 1 ordre de 
25 a en volume : 

- une resistance flexion de 20 a 25 Kgf/mm2 

- une resistance au cboc de 20 a 25 Kgf/cm3 

. un module en flexion de 1200 a 1 500 Kgf/mra2 
35 ceci dans les diverses directions du plan d'une plaque moulee 

alors que par le moyen d f un renf or cement partiel en fibres uni- 
directionnelles coraportant de l f ordre de 1/3 du verre en unidirec- 
tionnel et 2/3 du verre en raeches de roving coupe, les proprietes 
obtenues deviennent : 
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- dans le sens longitudinal fa.vori.se 



• resistance en flexion de 

• resistance choc de 

• module en flexion de 

dans le sens perpendiculaire 

• resistance en flexion de 

• resistance au choc de 

• module en flexion de 



30 a hO Kgf/mm2 

30 a 40 K£rf/cm3 

1500 a 2000„Kgf/rnm2 

15 a 20 Kgf/mm2 

15 a 20 Kgf cm/cm3 

800 a 12O0 Kgf/mm2 



Par la proportion relative des deux types de renfor- 
10 cement, il est ainsi possible d*obtenir en chaque point du produit 
les resistances mecaniques desirees. 
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I — Produit prcimpregnc constitue de fibres minorales ou orga- 
niques coupees consti tuant un mat, et de renforts orientes 
tels que des rneches paralleles unidirectionnelles , le tout 
£tant impr^gne de matiere syntbetique polyraeri sable , carac- 
5 t^rise par le fait que les rneches paralleles de renfort sont 

noyees dans le mat de fibres coupees et ainsi solidarisees 
sans autre artifice, la densite de ces renforts unidirec- 
tionnels pouvant varier an sein du mat selon la resistance 
locale que l T on veut lui conferer. 

XX — Produit pr£impre*gne* selon les revendi cat i.ons X et II, ca- 
racterise en ce que les meclies de renforcement unidircc- 
tionnel peuvent £tre constituees pour partie de fibres de 
carbone ou metalliques permettant notarament d f augmenter la 
rigidite et la conductivity du produit • 

15 III - Proc^de de fabrication d*un produit pr^impre'gne' selon les 
revendications I k III, caracterisd en ce que 1 * on araene 
sur un film de protection enduit de matiere synthetique 
polym^risable, entraine" par une bande sans fin des meclies 
unidirectionnelles de renfort et simultanement des fibres 

20 coupees formant un mat, la densite locale des rneches uni- 

directionnelles sur le film etant determinee par leur ecar- 
tement selon la resistance locale que l f on veut donner au 
produit, que 1 * on dispose un deuxieme film de protection 
impre*gne a la surface du compose precedent, le tout etant 

25 araene entre des rouleaux destines a parfaire 1 f impregnation , 

puis entre des rouleaux de calibrage. 



• • • / * • • 



BNSDOC1D: <FR^2266595A1J_> 



7 



2266595 



Procede de fabrication d'un produit preimprecne selon les 
revendications TV et V, car^cterisc en cc que l T on realise 
line bande de preimpre.3ne dont la largour constituc pl^i si eur s 
elements unit aires dont la lar^eur est visual! see par un 
niarquage sur le film de protection super! our . 

Parc-cnocs absorbeurs d T energ:ie constitue a partir du produit 
preimpregne des revendications X h TXT caracterise en ce qu*il 
est obtenu par moulage sous pression et a. la temperature de 
polymerisation de la resine qu'il contient, d 1 un olement imi- 
taire de surface correspondante, dont la densite en mecbes 
unidirectionnelles est plus grande sur les bords qu'en son 
milieu* 



21 1 /q- 
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